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Neues Versteifungsmaterial mit Schmelzklebereigenschaften. 



© Durch Aufschmelzen eines Fullstoff enthaltenden Binde- 
minels hergestelltes Versteifungsmaterial, bei dem das 
Bindemirtelgemenge aus 30 bis 80 Gew.% Fullstoff und 70 
bis 20 Gew.% Bindemittel besteht, wobei die Fullstoffteil- 
chen ganz oder mindestens auf ihrer Oberflache aus Kunst- 
stoff aufgebaut sind und in einer Korngro&enverteilung von 
50 bis SOOyum, insbesondere 100 bis 400,um, vorliegen, und 
das Bindemittel im Temperaturbereich von etwa 50 - 80°C 
thermoplastisch verformbar ist und Schmelzklebereigens- 
chaften aufweist. 
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Neues Verste if ungsmaterial mit Schmelzkie ber- 
e igensckaf ten 



Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eir_ :.eue: 
Versteifuncsmsterisl mit Schme 1 zklebere ice nsch -2 - _ , 
insbesondere fur Scfcuirceile, sov:ie ein Verrgr.rer, zu 
s^insr Hers u£ ilunc. 

Thermopiast i sche Verste if ungsmate rial ien s ind be- 
karmt, sie v/erden in der Schuhindustrie schor, se it 
langem eingesetzt* ZveckmaBigerve ise verder: sie e:._ 
Bahnf orm hergestellt und in daraus herge II "en iu- 
schnitterj zum Versteifen des Fersenbereicbe?. re ~e— 
benenfalls such Spitzenbereiches , verwendet, Ur.ter 
Hitzeeinv;irkung sind die Zuschnitte verformbar, 
wobei das Versteif ungsmater ial so beschaffer. seir; 
soil, da£ nach der Verf ormung und Abkiihlung sovohl 
eine gute Fcrmhaltung als auch eine gute Ple::i~:" 11 i- 
tao des Pcmlincs gewahrle iste t ist. 

Die Vers "oeifungsnia uerialien konnen veiterhir- eir_- 
oder beidseitig mit thermoplast ischen Elebstcf f en 
bescbicr.-et se in , so daB sie vahrend be v. nach g.c- r 
Verf ormung auch in it dem Schaft und/oder r^Ti^:- 
material im 5 chub verklehbsr sine. 

Die thermoplastischen Vers teifungsmaterialien kcnneii 
bekanntlich auf verscbiedene We ise hergestellt verden, 
z.B. durch Aufstreichen der Beschichtungsniaterial Ler- 
als Dispersion ,Lo sung oder Schnelze auf textile Ge- 
25 webe , Gevirke , Vliese oder Gewirre. Auch durch Auf- 
kaschieren von Folien auf Gewebeunterlagen keener- 
Verste if ungsbabnen erzeugt werden, neuerdings auch 
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1 durch Extrusion von gee igne tern thermoplastischen 
Material. 

In der UE-PS 26 21 195 sind nun Verstexfungs- 
materialien beschrieben, die durch Auf schmelzen von 
5 pulverformigen Nischungen aus Eunststoff (Binde- - 

inittel) und Fullstoff auf textile &ewebe oder Vliese 
bergestellt v/erden. Fur die Kerstellung ist wesent— 
licfc, daB die pulverformigen Fullstoff e in einer 
KorngroSenverteilung vorliegen, die mit der Eom- 

10 groBenverteilung des Eunststof f pulvers vergleich- 
bar ist, wobei die EorngroBenverteilung Jewells 
zv;ischen 50 una 500 pm, vorzugsweise svischen 100 
und 400 ~pm liegt* Bei Einhaltung dieser Parameter 
kann der Fullstoff in einer Menge bis zu 100 VoL%, 

15 bezogen auf das Vo lumen des Eunststof f pulvers , ein- 
gesetst werden, ohne daB das Zusammenschmelzen der . 
Eunststof fteilchen erschwert oder verhindert wird. 

Versteif ungsmsterialien nach der DB-?S 25 21 195 
sind zwar iic Teinperaturbere ich von 50 bis 80 C 

20 verfcrmbar, ohne zusatzliche KaBnahine:: Jedoch mit 
dem Schaft oder Futtermaterial nicht verklebbar,- 
£ie aiis sen zue Verkleben erst noch mi" einer Eieb- 
schicht verseben werden, beispielsveise nit einem 
Keifischmelzkieber auf edner oder be iden Seiten, was 

25 heute als nachteilig angesehen vrird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein 
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Versteifungsmaterial zu finden, das im Verarbeir— 
ungsbere ich y der in der Schuhindustrie bei etva 
50 - SO °C liegt, sowohl verformbar als auch un- 
mitteibar verklebbar ist. 

3 Oberraschenderwe ise kgnr die ges"C£il*£e Aufgabe r.iT 
einem Versus if ungsma "cerisl celos" v/erder., ess aus 
50 bis 80 Gev.% Eiilisuoff und 70 bis 20 Gev;.^ 
Bindemittel, bestebt, wobei die Fiilistof f te ilcher 
ganz Oder nindestens auf ihrer Oberflache aus 
10 Eunststoff aufgebaut sind und in einer KorngroSen- 
verteilung von 50 bis 500 pm , insbe sondere 100 bis 
4-00 pm , vorliegen, und das Bindemittel im Tempera- 
turbereich von etwa 50 - 80 °C thermoplastisch ver- 
formbar ist und Schmeizklebereigenschaf ten auf- 
15 weist. Rach einer besonders vorteilhaf ten Aus- 

fiihrungsforin der Erfindung betragt der Pull £~cf:- 
an"ceil in der Kischung ^0 t is 50 Gevi znz st>tc :-er.t 
und der Bindemittel anise il 60 bis 4-0 Gew.%. 

Als Bindemittel werden ausschlieBlich solche einge- 
sexzt, die im Temper aturbere ich von exwa 50 - 30 °C 
sowohl thermisch verformbar sis auch Schmel skleber 
sind, Lerartige Bindemittel sind auf dem Kari:t, 
c iedo ch werden sie als Versteif ungsmaterialien in 
der Schuhindustrie bis heute nicht eingesetst. Ge- 
nannt werden an dieser Stelie vor all em Polxzier isate 
und Copolvmerisate aus cyclischen Estern sovie 
Mischungen dieser Polymerisate . Polymerisax;e aus 
cyclischen Estern sind u- a - beschrieben in der 
US-PS 57 78 251 und der CA-PS 1 027 858. In beiden 
Patentschrif ten werden sie ein— oder beicsei~ig els 
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Elebfilme auf iiblichen Versteif ungsmaterialien 
eingesetzt, zum Beispiel auf solchen aus Styrol - 
Butadien - Copolymerisaten und auf Copolymerisate 
aus Vinylchlorid und einem alpha-Olef in, wobei sie 
5 mit Viskositatsverbesserern, Fxillstoffer und anderen 
Zusatzen modifiziert sein konnen. 

Die Verf ormunps^empe ra~ur der erf induncsgemai? ein- 
gesetzten Bindemit-Del liegt ebenfslls in Tempera- 
turbereich von 50 - 80 °C # Bei Poly-epsilon- 
10 Caprolacton liegt sie z.B, bei 60 °C. 

Als Bindemittel eignen sich weiterhin elastomere * 
Polyurethane sowie modif izierte Polyolefine, z.B, - 
Polyethylenvinylacetat. Auch sind Ionomere als 
Bindemittel einsetzbar. 

15 Das Bindemittel, das sowohl die Verklebung der 

Fullstof f teilchen bei der Herstellung des Versteif- 
ungsmaterials ais auch die spatere Verklebung mit ... 
den Schuhteilen bewirkt, ist vorzugsweise Poly- 
epsilon-Caprolacton, das sowohl in Pulverform als 
20 auch in granulierter Form eingesetzt werden kann. 
Vird es in Pulverfonn eingesetzt, dann mit einer 
KorngroBenverteilung zvischen 50 und 500 pm , ins- 
be sondere zwischen 100 und 400 }im, also in einer 
mit der EorngroBenverteilung des Piillstof fpulvers 
5 vergleichbaren Verteilung. 

Die Fullstof f teilchen bestehen in dem neuen Ver- 
steif ungsmaterial aus Kunststoff , insbesondere aus 
Kunststoff abf alien. Besonders geeignet sind z.B. 
Hart-PVC-Te ilchen und Copolymerisate aus Vinyl- 
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chlorid und einem alphe-Olefin oder aus Styrol und 
Butadien bzw. aus Acrylnitril , Butadiec und Sxyrol . 

Zus amine nf as send kann an dieser Stelle ge sagt verden, 
daB die erf indungsgemaB als Fiillstoffe eingesexzxen 
5 Kunststoffe inj wesenxlichen solche sind, die sich 
eufgrunc ihrer Schnielze igenschaf ten allein nichx 
oder nur sekr schv:er nach Verfahren der Pulverxechnik 
zu f iachenhaf xen Gebilden verarbeiuer lessen. 

Auch konnen die iibl ichen ancrganischen Fulisxcffe 
10 eingesetzt werden, v/enn sie mix einer Eunsxsxcf f schich 
gemaB vorstehender Definition iiberzoger sind. Der- 
artige anorganische oder organische Fiillstoffe konnen 
z.B. sein: Xreide, Kaolin, Quarzmehl , Holz- und Eork- 
mehl. 

15 Das neue Versteif ungsmaterial kann &ach verschiedenen 
Verfahren hergestellt werden, z.B. nach einem Ver- 
fahren der Pulver xechnik , in GieBverf ahren, Siebcruck- 
verfahren, FreB— , und PreBspritzverf akren oder 
Erxrusionsverf airren. Auch kann die Fulvencischung; 

20 auf e in Tra germ axe rial ein- oder beiseixig aufge- 

schmclzen werden, z.B. auf textile Gewebe , A r liese und 
Gewirre oder auf Schuhxeiie. Eine Verkiebung mix de:n 
-rage rm ate rial be i der E^rxrusion kann ebenf all s 
durchgefiihrt werden. 

25 Das Fulvergemisch kann nach jedem bekanntem Verfahren 
erhitzt werden, z.B. Strahlungswarme , Infrarox- oder 
Hochf requenzheizung, Kikrowellenheizung oder 
indukt ive Heizung. 

Ein unabdingberes Merkmal der vorliegenden Erfindung 
30 ist, daB sich die Fiillstof f teilchen wahrend des 
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Schmelzvorganges im Bindemittel nicht 15 sen, sondern 
wie anorganische Fiillstoffe erhalten bleiben. Nur 
so konnen die giinstigen Eigenschaf ten des Bindemittels 
gewahrt "bleiben. AuBerdem muB das Bindemittel auf dem 
5 Fiillstoff fest haften. Ein geringfiigiges Anlosen der 
Fiillstoff teilchen bzw. Erweichen der Fiillstoff- 
teilchen in der Schmelze vird sich ^iedocb nicht in 
Cedent Jail vermeiden lassen. 

Der Vorteil des neuen Versteif ungsmaterials wird vor 
10 allem darin geseben, daB es an jeder beliebigen 

Schnittf lache verklebbar ist, da es aus einer Vielzahl 
von Teilchen bestebt, die mit Schmelzkleber umbiillt ~ 
sind, so daB jedes Teilchen ein Versteif ungsmaterial^ 
mit Schmelzklebereigenschaf ten ist. Der Verarbeitrungs- 
15 prozeB wird dadurcb wesentlich vereinfacht, z«*B. 

braucht ein mecbanisch ausgediinntes (gescharf tes) 
Versteifungsmaterial nicht mehr nachtraglich mit 
Kleber versehen werden. 

Art, Form und Menge der Fiillstoff teilchen konnen die 
20 Eigenschaf ten des Endproduktes stark beeinf lussen, 
vor allem seine Steifigkeit und sein Viskositats- 
verhalten bei Erwarmung. Durch die sugesetzten Piill- 
stoff teilchen konnen Viskositat und Steifigkeit des 
Endproduktes stark erhoh±- werden, so daB ein FlieBen 
25 des Bindemittels bei der thermoplastischen Verform- 

ung mit Sicherheit vermieden wird. Die physikalischen 
Eigenschaf ten des Endproduktes werden aber nicht nur 
durch die Fiillstof fmenge stark beeinfluBt, sondern 
auch durch die Gestalt der Teilchen. So hat sich z.B. 
30 gezeigt, daB plattchenf ormige Teilchen besonders 
viskositatssteigernd wirksam sind. 

- 6 - 
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Anhand der nachstehenden Beispiele soli der Gegen- 



stsnd der Erfindung nun naher beschrieben werder: 
Be i spiel 1 

Folienabf alle aus schlagfest modif iziertem Hart- 
PVC warden auf einer gee igne ten Zerkleine rungs an- 
lage so vermahlen und f raktioniert , dafl die Kante:-- 
langen der Teilchen zwischen 100 und 400 yizi liege 
Hochmolekul are s Poiycaprolactori der ferine 1 



10 und einem Molekulargewicht von 40.000, das urxer de 
Bezeichnung PCL 700 von der Firma Union Carbide ge- 
liefert wird, wird ebenfalls auf eine Teilchen- 
grofie von 100 bis 400 pm gemahlen. 

500 GT PCL 7oo werden dann mit 500 GT Kart-PVC- 
15 Pulver auf einem geeigneten Pulvermischer vericischt 
Auf einer Walzenstreichmaschine v:ird dann ein 60 
g/m schweres Baumwollgewebe mit einer Leinvp.nd- 
bindung (l:l) nit 700 g/m Pulvergemisch beschich- 
tet. Die anschl ieBende Erhitzung erfolgt in einera 
20 Inf rsrorf eld , und zwar wird die Puivermischunc: auf 
e^wa 150 °C erhitzt. Die Warenbahn bleibt so .lar-ge 
im Inf rarot-Streckenkanal , bis das PCL 700 vcll- 
standig auf geschmolzen ist . Im plastischen Zustand 
v:ird die Warenbahn durctt einen kalten Glattekelende 
25 gefiihrt und nach der Abkiihlung auf eine Polle auf- 
gewickelt . 

Beisniel 2 

Regenerat-Granulat aus Acrylni tril-Butadien-Stv^ol- 
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Copolymeriset (Novodur EL 1-5202 der Bayer AG) 
vird auf einer Mahlanlage auf eine EorngroBenver- 
teilung zwischen 100 und 500 pm (0,1 -0,5mm) 
gemahlen. Dieses Pulver vird vie im Beispiel 1 mit 
5 gemahlenem PCL 700 gemischt, jedoch werden anstelle 
von 50 Gew.% 60 Gewichtsprozent PCL 700 eingesetzt. 

Kit dem Gemisch wird eine negative Silikonform ge- 
fiilit, die zur Herstellung von I'ersenversue if unger 
in Schuhen vorgesehen ist. Die Silikonform ist so 
10 beschaffen, daB Fersenverste if ungen gebildet werden, 
die an den sei*clichen und oberen Rand em auf nahe- 
zu 0,01 mm ausgediinnt sind. 

Die mit Pulver gefiillte Form wird unter Druck mit 
Hilfe eines JHochf requenzgenerators (40.000 mHz/40 
15 kW/h) wahrend 20 Sek. erhitzt und anschlieBend 

20 Sek. abgekublt. Die gebrauchsf ertige Schubver- 
steifung vird nech Abkiihlung der Silikonform ent— 
nommen. 

Beisniel 3 

20 Auf einer Extrude rani age vurde das Pulvergemisch 
aus Beispiel 1 dersrt plastif iziert , daB nur das 
PCL 700 fliissig war. Bei Austritt aus der Breit- 
scnlitzduse lag die Temperatur der Schmelze bei 
etva 100 °C. Die Dicke der Folie betrug 0,9 mm. 

25 Nach Abkiihlung wurde die Folie auf eine Rolle auf- 
gevickelt. 

Beispiel 4 

Auf einer kontinuierlich arbeitenden Knetmaschine , 
- 8 - 
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welche fur die Zugabe mehrerer Komponenten in 
unterschiedlichen Verf ahrensstuf en geeignet ist, 
wurde PCL 700 in der Anlief erungsfonn (Granulat) 
als erste Eomponente eingegeben. Kach Aufheizung 
schmolz des PCL bei 140 °C # Die Schjnelze wurde kurz 
vor dem Extrusionswerkzeug in der letzten Enetzone 
schonend mit 40 Gev.% gemahlenem Acrylnitril-Bute- 
dien-Styrol-Copolymerisat versetzt, oime da£ eine 
Auflosung Oder Zerkleinerung des Fiillstoffes statt- 
fand. Die KorngroBenverteilung des Fiillstoffes lag 
zvischen 100 und 500 pm (0,1 bis 0,5 mm). Die 
Schmelze wird dann vie im Beispiel 5 extruciert una 
auf eine Bolle auf gevickelt . 

Beispiel 5 

15 Wie im Beispiel 4 wird ein Gemisch aus PCL 700 und 

Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisat hergestellt, 
Jedoch wird die Schmelze portionsweise abgestochen 
und im noch verformbaren Zustand in eine gekiihlte 
Form Oder mehrere Form en gedriickt. Zum SchluS wird 

20 d er Formling herausgenommen. 

Beispiel 6 

Ein Schmelzkleber, bestehend aus 65 Gew.% PCL 700, 
21 Gev.% Fhenolharz (SP- 560, hergestellt von 
Schenectady Chemical Inc.) mit einem Schmelzpunkt 
25 von 150 °C und einer Dichte von 1,10 bei 25 °C, 

10 Gew.% EVA und 4 Gew.% mikrokristallinem Wachs, 
wird auf einer Mahlanlage vermahlen, und zwer auf 
eine TeilchengroBe von 100 bis 400 pm. AnschlieBend 
werden 500 GT des Schmelzklebers (Bindemittel ) und 
500 GT Hart-PVC-Pulver mit einer TeilchengroBe von 
100 bis 400 pm auf einem Pulvermischer vermischt. 
Die Pulvermischung wird vie im Beispiel 1 auf einer 
Wal zenstre ichmaschine weiter verarbeitet. 

- 9 - 
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Beispiel 7 

Regeneriertes , granuliertes Copolymerisat , be- 
stehend aus Acrylnitril, Butadien und Styrol 
(Novodur EL 1-5202, ttergestellt von Bayer AG).wird 
5 auf einer Mahlanlage auf eine EorngroBenverteilung 
svrischen 100 und 500 pm vennahlen. Das Pulver vird 
wie im Beispiel 1 mit gemahienem PCL 700 gemischt, 
Jedoch werden anstelle von 50 &ev.% 60 Gev*% 
PCL 700 eingesetzt. 

10 Eine Silikonform, die zur Herstellung von Fersen- 
versteif ungen in Schuhen vorgeseben ist, wird mit 
dem Pulvergemiscb gefiillt, und zwar im Siebdruck- 
verfahren. Die Silikonf orm ist so beschaffen, daB 
Verste if ungen jgebildet werden, die an den seit- 

15 lichen und oberen Randern auf nahesu 0,01 mm aus- 
gediinnt sind. 

Die mit Pulver gefiillte Form wird mit Hilfe eines 
Kochf requenzgenera uors (40,000 MKz/^OEW/h) er- 
hitzt und anschlieBend abgekiihlt. Die gebrauchs- 
20 fertige Schuttversteif ung v:ird nach Abkuhlung der 
Silikonf orm entnommen. 
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Patentanspruche 



1- Burch Aufschmelzen des Bindemittels , das 

Hillstoff und ggf. weitere Zusatze enthalt, 
hergestelltes Versteifunpsmeteriel , dadurch 
gekennzeichnet, da£ das Bindeiciffcelgensrce 
eus 30 bis 80 Gev;ichtsprozent Fuilstoff und 
70 bis 20 Gewichtsprozent Bindemittel besteht, 
v/obei die Fiillstoff teilchen ganz oder irinde- 
stens auf ihrer Oberriache sus IZunststoff auf- 
gebaut sind und in einer XorngroBenverteilung 
von 50 bis 500 pm, insbesondere 100 bis 400 pn. 
vorliegen, und das Bindemittel im Tempera tur- 
bereich von etwa 50 - 80 °C thermoplastisch 
verfonnbar ist und Schmelzklebereigenschaf ten 
auf we ist. 

15 2. Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da£ das Bindemittel ein Poly- 
merisat aus einem cyclischen Ester oder ein 
Copolymerisst dieses Esters ist. 



3- Versteifungsma-ceriel nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, da£ das Bindemifcel Poly- 
epsilon-Caprolacton ist. 

4. Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Bindemittel ein eis- 
stomeres Polyurethen ist. 



?5 5. 



"Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, d a B das Bindemittel ein moci- 
fiziertes Poiyolefin, insbesondere Poly- 
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ethylenviny lace tat ist. 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 

1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiill- 

stoff Hart-FVC ist. 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 
1 bis p, dadurch gekenrze ichne o, daB der Filll- 
stoff ein Copclymerisat aus Arylni~ril, Butadie 
und Styrol ist. 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Full- 
stoff ein Copolymerisat aus Vinylchlorid und 
einem alpha-Olefin ist. 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Full-*: 
stoffanteil 4-0 - 60 Gew.% und der Bindemittel- 
anteil 60 - 4-0 Gew.% betragt. 

Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
material nach den Anspriichen 1 bis 9 durch 
Extrusion eines geschmolzenen, Fullstoffe und 
ggf- weitere Zusatze enthaltendes Bindemittels , 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Bindemittel , 
das im Temper a turbereich von 50 bis 80 °C 
thermoplastisch verf ormbar ist und Schmelz- 
klebereigenschaf ten aufweist, im Extruder ge~ 
schmolzen, mit 30 bis 80 Gew.% Full stoff, ver- 
mischt und dann zu einer Folie extrudiert und 
abgekiihlt wird , wobei die Fullstof f t^ ilchen 
ganz oder mindestens auf ihrer Oberflache aus 
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Eunststoff bestehen und in einer KorngroBen- 
verteilung von 50 bis 500 jam, insbesondere 100 
bis 4-00 pm, vorliegen und sich im geschmolzenen 
Bindemittel hicht auflosen. 



Verfahren zur Herstellung eines Versteif ungs- 
meteriales nach den Anspruchen 1 bis 9, durch 
Aufbringung einer pulverf 6 rmigen ftischung, 
bestehend aus Bindemittel, Fullstoff und gcf. 
aus weiteren Zusatzen wie Farbpigmente und 
anderen Hilfsstoffe, auf ein textiles Gev/ebe , 
Gevirke, Vlies Oder Gewirr als Tragennsterial 
und Schmelzen des Bindemittels sowie Glatten des 
beschicbteten Tragerm ate rials vor dem Erkalten, 
dadurch gekennzeichnet , daB auf das Trager- 
material eine pulverf ormige Mischung aufge- 
15 bracht wird, die aus 30 bis 80 Gew.% Fiillstoff 

und 70 bis 20 Gew.% Bindemittel besteht, wobei 
die Fiillstoffteilchen ganz oder mindestens auf 
ihrer Oberflache aus Kunststoff bestehen und 
in einer mit der KorngroBenverteilung des Aus- 
gangsbindemittels vergleichbaren EorngroBenver- 
teilung von 50 bis 500 pm, insbesondere 200 
bis 400 um, vorliegen und sich im geschmolzenen 
Bindemittel nicht auflosen und das Bindemittel 
im Tempersturbereich von etwa 50 bis 80 °C 
'5 thermoplastisch verformbar ist und Schmelz- 

klebereigenschaf ten aufweist. 



Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materials nach den Anspruchen 1 bis 9 durch 
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GieBen eines geschmolzenen, Fiillstoffe und 
gerf. weitere Zusetze enthaltenden Bindemittels 
in Formen und Abkiihlung vor Herausnaime des 
Formlings, dadurch gekennze ichnet , daB ein 
Bindemittel, des im Tempera turbereich von 
50 bis 80 °C thermoplastisch verformbar ist 
und Schmelzklebereigenschaf ten aufweist, ge- 
schmolzen, mit 50 bis 80 Gew.% Piiiis.off ver- 
mischt und dann in die Form gegossen und der 
Formling unter Druck gebildet wird, wobei die 
Fiillstof f teilchen ganz oder mindestens auf 
ihrer Oberflache aus Eunststoff bestehen und 
in einer KorngroBenverteilung von 50 bis 500; 
pm, insbesondere 100 bis 400 pm, vorliegen ; 
und sicb im gescbmolzenen Bindemittel nicht r 
auf losen. 

Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materials nach den Anspruchen 1 bis 9 durch 
GieBen eines geschmclzener , Fiillstoffe una 
ggf . weitere Zusatze enthalxenden Eindemitteli 
in Formen und Abkiihlung vor Herausnahme des 
Pormlings, dadurch gekennzeichnet , da£ das 
Bindemittel einer pulverf ormigen Nischung, 
bestebend aus 50 bis 80 Gew.% Fiillstof f und 
70 bis 20 Gew.% Bindemittel, geschmolzen und 
dann in die Form gegossen vird, wobei die 
Fiillstof fteilchen ganz oder mindestens auf 
ihrer Oberflache aus Eunststoff bestehen und 
in einer KorngroBenverteilung von 50 bis 
500 jam, insbesondere 100 bis 400 pm, vorliege 
und sich im geschmolzenen Bindemittel nicht 
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auflosen und das Bindemittel im Temperatur- 
bereich von pO bis 80 °C thermoplastisch ver- 
formbar ist und Schmelzklebereigenschaf ten 
suf v/eist . 

1^. Verfahren sur Hersteliung eines Versteifuncs- 
mezerlals nach den Anspriichen 1 bis 9 durch 
lingebe eines pulverf onrigen Gemisches , be- 
s^ehend aus Bindemirttel, Rillstoffen und gcf. 
weiteren Zusatzen, in eine Form, Schmelzen 
des Gemisches durch Zrhitzen in der Form und 
Abkiihiung vor Herausnahme des Formlings, da- 
durch gekennzeichnet, da£ ein pulverf ormiges 
Gemisch in die Form gegeben wird, das aus 
30 bis 80 Gew.% Fiillstoff und 70 bis 20 Gew.% 
15 Bindemittel besteht , wobei die Fiillstoff teil- 

chen ganz oder mindestens auf ihrer Ober- 
flache aus Kunststoff bestehen und in einer 
mit der KorngroSenverteilung des Ausgange- 
cindemittels vergleichbaren EorngroBenver- 
oeiiung von 50 bis 500 jim, insbesondere 200 
bis 4-00 pm, vorliegen und sich im ge- 
schmolzenen Bindemittel nicht auflosen und 
das Bindemittel im Tempera turhereich von etv:a 
50 bis 80 °C thermoplastisch verformbar isu 
2 5 und Schmelzklebereigenschaf ten aufweist. 

15. ^erfahren zur Herstellung eines Versteif ungs- 
materials nach den Anspriichen 1 bis 9 durch 
Verarbeitung eines pulverf ormigen Gemisches, 
bestehend aus Bindemittel, Fiillstoff en und gef 
5° weiteren Zusatzen, im Siebdruckverf ahren , 

Schmelzen des Gemisches durch Erhitzen und 
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1 anschlieBende Abkiihlung, dadurch gekennzeichnet , 

dafi ein pulverf ormiges Gemisch im Siebdruck ver- 
arbeitet wird , das aus 30 bis 80 Gew.% Fiill- 
stoff und 70 bis 20 Gew.% Bindemittel besteht, 
5 vobei die Fiillstof f teilchen ganz oder mindestens 

auf ihre r Oberflacne aus Xunststoff bestehen 
und in einer mit der KorncroBenverteilung des 
Ausgangsbindecivteis verpleichberer Korn- 
groBenverteilung von pO bis pOO jam, insbe- 
^0 sondere 200 bis 400 um vorliegen, und sich im 

geschmolzenen Bindemittel nicht auf 16 sen und 
das Bindemittel im Tempera turbereich von etwa 
50 bis 80 °C thennoplastisch verformbar ist 
und Schmelzklebereigenschaf ten aufweist. 

15 16. Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materials nach den Anspruchen 10 bis 15, <3a- 
durcb gekennzeichnet, daB als weitere Zusatze 
in der Bindemittel und Fullstoff e enthaltenden 
Mischung Farbstoffe, Antistatics, und andere ■'■ 

20 bekannte Stoffe eingesetzt werden. 
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